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ABSTRACT
Machining is a manul-acturing process where the workpiece is lormed bv removing sonre
materials from the workpiece. The purpose of the machining process is to obtain an accurate
dimension and precision in accordance rvith the desire by using a tool on the machine tool. 'l'his
process is preceded by determining the rvorkmanship then made a scquence of cuts each step. By
knowing the required machining time rve can be used as consideration to achieve the target. 1'he
machining process of the diffuser has several stagcs performed such as the process ol outsiclc
lathe. face lathe. inner lathe. and hole making process. From the calculation that has bcen done to
the machining process obtained the time required to produce a dif-luser is for 115.24 minutes. The
result o1'this calculation is much difl-erent flom the actual time in the machining prooess required
by operator during 2l0.34minutes whiie the lvhole production time of a diflirser for 2 da1,s.'lhis is
bccause during thc machining process takcs place r'vould take time fbr suitable rvorkpiece to
rnachine.
Keywords: machining, cutting time, production cost, dffiser
I. PENDAHULUAN
Proses pemesinan merupakan
hal dasar pada proses manufaktur.
Pembentukan material dapat disesuaikan
dengan proses-proses pemesinan yang
ada. Waktu proses pemesinan selalu
dijadikan acuan bagi perusahaan untuk
melihat seberapa lama waktu
untukmemproduksi suatu produk.
Faktor-faktor yang mempengaruhi
waktu proses dan hasil pemesinan
tersebut adalah jenis material, jenis
pahat, waktu pemotongan, kecepatan
potong dan tidak terlepas keahlian
operator juga ikut berpengaruh. Faktor-
faktor tersebut dapat diatur untuk
mendapatkan waktll proses yang lebih
baik.(Febriansyah,dkk, 2015). Pompa
adalah salah satu alat bantu yang
berfungsi sebagai sarana untuk
memindahkan zat cair dari satu tempat
ke tempat lainnya. Diantara komponen
pompa tersebut antara lain diffuser dan
irnpeller. Dffiser berfungsi sebagai
pengubah tekanan dari impeller
sehingga dapat memperkecil terjadinya
turbulensi. lmpeller berftingsi untuk
rnengubah energi mekanis dari pompa
menjadi energi kecepatan pada cairan
yang dipompakan secara kontinyu,
sehingga cairan pada sisi isap secara
terus menerus akan masuk mengisi
kekosongan akibat perpindahan dari
cairan yang masuk
sebelumnya.(Kementan, 201 5). I mpeller
terbagi atas dua bagian utama yaitu
impeller hub dan impeller hlade.
Impeller hub berfungsi sebagai tempat
menempelnya impeller blade serta
sebagai tempat posisi poros pompa.
Hasil analisis kuantitatil menunjukkan
kinerja diffuser terbaik diperoleh pada
geometri diffuser dengan sudut flange
900 dengan kecepatan tertinggi di
dalaminterior diffr-rser sebesar 9,82 mls
atau 1,96 kali kecepatan freestreanr dan
koefisien tekanan statik sebesar
2,85.(Adhana Tito Hary Wibowo, 2013).
Hasil penelitian juga menunjukkan
bahwa pompa sentrifugal tanpa
modifikasi mempunyai efisiensi
rnaksimum 39,19%, pompa dengan
penambahan diffuser berjarak 15 mm
memiliki effisiensi maksimurn 40,8%,
pompa dengan lock nut imppeller yang
dimodifikasi mencapai effisiensi
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Penentuan materiaI pahat didasarkan
pada jenis material benda kerja dan
kondisi pemotongan (pengasaran,
adanya beban kejut, penghalusan).
Material pahat yang ada yaitu baja
karbon sampai dengan keramik dan
intan.(Sentot Wijanarka, 20 I 7).
3. METODOLOGI
Penelitian ini dilakukan di
bengkel (workshop) PT. Ruhaak phala
Industri dengan cara melakukan
pengukuran langsung pada benda kerja
difluser yang belum dilakukan proses
permesinan dan yang telah selesai
dilakukan proses permesinan juga
dilakukan pengukuran waktu aktuai
seliap langkah pemesinan yanB
dilakukan.
Besi cor kelabu, dalam standar
nasional indonesia (SNI) dikenal dengan
BCK I 5,20,25,30, dan 35. Sedangkan
pada ASTM, JIS, dan BS diberi notasi
FC l5, 20, 25, 30, dan 35. Angka
tersebut menunjukkan kekuatan tarik
minimal, sebagai contoh BCK l5 yaitu
besi cor yang mempunyai kekuatan tarik
minimal l5 kg/mm2, dapat dilihat pada
tabel I (bakti, 2004)(Generousdi, 2009).
Tabel 1. sifat mekanik dari besi cor
kcla bu


























Pada penelitian ini bahan untuk difmser
(12)     dipakai besi cOr kelabu FC25,ilηpcller
blade menggunakan bahan besi cOr
kclabu  FC  15,  dan  ilnpencr  hub
memakai FC 35.
Tabe1 2.Komposisi kinlia besi cOr FC 25
(HuSOdOoN,2015)
Chemical composition/analysis (%)
Cr C  Mn Si  P  si  Ni
2,80‐   0,30-   0,30_   0,03‐   0,30‐ 0,02-
3,80   1,10   2,70   0,70   2,70   1、0
Peralatan yang digunakan adalah mesin
bubut, dan pahat baja jenis karbida.
Pahat potong yang digunakan pada
penelitian ini adalah pahat insert karbida
YG6 dengan sudut potong utama 60o,
radius pojok 0,8 mm. Pahat karbida
inseft YG6 termasuk dalam pahat
karbida paduan jenis tungsten carbide
insert yang merupakan jenis pahat
karbida untuk pemotongan baja (steel
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batang dan penyangga impeller blade
Langkah (l-8) Pernbubutan diameter akhir
impeller
Data kondisi pemotonsan:
L Langkah Pembubutan diameter luar
bagian atas hub impeller
Diarneter awal (d") - 325 mm
Putaran (n) : 85 ryrn
Kedalamanpotong (.a)-2mm dan 1
mlTl
Gerak makan (t) : 0,1 mmlr
Panjang pemesinan (1,) : 15 mm
Jumlah langkah pemotongan : 3
2. Langkah Pembubutan diameter luar
bagian bawah hub impeller
Diameter awal (d"):335 mm
Putaran (n) : 85 rpm
Kedalaman potong (a):2 mm dan I
n1m
Gerak makan (f) : 0,1 mm/r
Panjang pemesinan (l):20 mm
Jumlah langkah pemotongan : 3
3. Langkah Pembuatan lubang baut
Diameter (d): l6 mm
Putaran (n):200 rpm
Jarak (L,):5 mm
Jarak pemotongan (1*):35 mm
Sudut mata bor (xo) - 45"





Jarak pemotongan (1*) : 57,5 mm
Sudut mata bor (xo) : 45"
5. Langkah Pembuatan lubang badan
impeller hub
4. HASIL
Tabel 3. Proses pemesinan diffuser
Diameter awal (d") : 42 mm
Putaran (n) : 100 rprn
Kedalaman potong(a) : 4 mm
Gerak makan (i) : 0, I mm/r
Panjang pemesinan (l) : 18 mm
Jurnlah langkah pemotongan : I I
6. Langkah Pembubutan diameter
batang penyanggah impeller blade
Diameter awal (d.) : 50 mm
Putaran (n) : 100 rym
Kedalaman potong (a) : 1 mrn
Gerak makan (l) : 0,1 mm/r
Panjang pemesinan (1,) : 90 mm
Jumlah langkah pemotongan : 6
7. langkah Pembubutan diameter
pemisah batang dan penyangga
impeller blade
Diameter awal (d") : 125 mm
Putaran (n) : 100 rym
Kedalaman potong (a) 
- 2 mm
Gerak makan (f) - 0,I mm/r
Panjang pemesinan (l) : 10 rnm
Jumlah langkah pemotongan :4
8. Iangkah Pembubutan diameter akhir
impeller
Diameter awal (d"):720 mm
Putaran (n):48 rpm
Kedalaman potong (a) : 2 mm
Gerak makan (f) : 0,1 mm/r
Panjang pemesinan (1) : 38 mm
Jumlah langkah pemotongan :6
Urutan t" (menit) Z (cmslmin)
Langkah (1-l) Membubut luar bagian depan
Langkah (l -2) Membubut luar bagian belakang
Langkah (1-3) Membubut muka
Langkah (2-1) Melebarkan lubang
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yang didapat untlrk pembuatan 1 lubang
baut adalah 1.85 rnenir. sementara
lubang yang dibutuhkan atau vang ingin
dibuat sebanyak ,18 buah, dimana 24
buah pada diameter permukaan bagian
depan dan 24 buah lainnya pada
diameter permukaan bagian belakang,
sehingga nilai r. yang telah didapat
untuk pembentukan satu br,rah lubang
dikali dengan jumlah banyaknl,a lubang
yang akan dibuat dan setelah itu baru
dapat kita ketahui berapa waktu
permesinan untuk pembuatan seluruh
Iubang baut.
Setelah didapati seluruh nilai f. pada
setiap perhitungan proses permesinan
diffuser, barulah dihitung ntlaitrrolol
atau waklu proses permesinan
keseluruhan yang dilakukan pada
diffuser dengan cara menjumlahkan
seluruh nilai t. yang telah di dapat. Nilai
tc totat dari hasil perhitungan/teoritis
dibandingkan dengan hasil proses
perrnesinan yang telah dilakukan
memiliki perbedaan yang signifikan
yaitu pada perhitungan/teoritis didapat
nilai trrotol sebesar I I 1,84 menit,
sementara pada proses permesinan oleh
operator didapati 210 menit. Perbedaan
tersebut terjadi karena sebelum
melakukan proses permesinan terhadap
benda kerja perlu dilakukan penyetelan
seperti pengangkatan dan penggeseran
benda kerja kemesin bubut
menggunakan crane karena diameter
benda kerja yang besar sehingga
memerlukan bantuan alat untuk
mengangkatnya dan penyetelan benda
kerja terhadap pahat bubut yang cukup
memakan waktu dikarenakan mesin
bubutnya telah lama sehingga
memerlukan keterampilan operatornya.
Sedangkan pada perhitungan secara
teoritis faktor-faktor tersebut tidak
diperhitungkan.
b. lmpeller
Pada proses pembubutan impeller hub,
benda kerla sebelumnya sudah dalam
bentuk jadi, hanya saja rnasih diperlukan
beberapa proses pembubutan untuk
mendapatkan hasil yang lebih presisi
lagi, karena masih terdapat sisa-sisa
pengecoran dan untuk lingkaran atas hub
yang akan berhubungan dengan bantalan
poros masih dalam bentuk belum jadi.
Pada proses permesinan impeller htrb ini
terdapat dua bagian, yaitu bagian atas
impeller hub dan bagian bawah impeller
hub. Pembubutan diameter luar bagian
atas impeller hub (1-l), Diameter awal
adalah 325 mm, sedangkan diarneter
yang diinginkan adalah sebesar 315 mm.
Untuk mendapatkan diameter akhir
dilakukan tiga kali proses pembubutan
dengan kedalaman potong pertama
sebesar 2 mm sebanyak dua kali lalu
diteruskan dengan pembubutan y' nishing
dengan kedalaman potong I mm
sebanyak satu kali.
Jadi, total seluruh waktu permesinan
untuk membubut lingkaran luar bagian
atas impeller hub membutuhkan waktu
selama l.x 3 : 15,88 menit.Pembubutan
diameter luar bagian bawah impeller huh(l-2). Diameter awal adalah 335 mm,
sedangkan diameter yang diinginkan
adalah sebesar 325 mm. Untuk
mendapatkan diameter akhir dilakukan
tiga kali proses pembubutan dengan
kedalaman potong pertama sebesar 2
mm sebanyak dua kali lalu diteruskan
dengan pembubutan finishing dengan
kedalaman potong 1 mm sebanyak satu
kali. Pada perhitungan yang ketiga nilai
kedalaman potong(a) di rubah dari 2
mm menjadi I mm, hal ini dilakukan
untuk mendapatkan permukaan benda
kerja yang lebih rata dan lebih halus dari
proses sebelumnya. Total waktu
permesinan untuk membubut diameter
luar bagian bawah impeller hub
membutuhkan waktu selama t,, x 3 :
7,06 menit.Pembuatan lubang baut (1-3).
Pada proses ini, bagian atas dari impeller
hub dibuat lubang baut sebanyak 8
lubang. Lubang ini berfungsi sebagai
tempat untuk mengunci impeller socket(bantalan pengunci poros) yang
berfungsi sebagai penghubung antara
impeller dengan poros. Lubang ini
berdiameter 16 mm dengan jarak sudut
antar lubang sebesar 30'. Proses
permesinan menggunakan mesin gurdi.
Waktu pemesinan untuk membuat satu
lubang baut pada bagian atas impeller
hub adalah selama 2,4 menit. Karena
total lubang yang di buat ada 8, maka
untuk waktu totalnya adalah t" x 8 :
l9,20 menit. Pembuatan lubang badan
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